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(3) Trockenpartie 

© Eine Trockenpartie 12 einer Maschine zur Herstellung 
einer Materialbahn 14, wie tnsbesondere Papier- oder 
Kartonbahn, umfaSt wenigstens einen Prallstromungs- 
trockner 16, durch den die Materialbahn 14 zumindest 
einseitig mit einer HeiBluft- und/oder HeiSdampfprall- 
stromung beaufschlagbar ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Trockenpartie einer Maschine 
zur Herstellung einer Materialbahn, insbesondere Papier- 
oder Kartonbahn. 5 

Bei den bisher ublichen Mehrzylinder-Trockenpartien 
wird die Papierbahn zum Trocknen liber mehrere dampfbe- 
heizte Zylinder oder uber eine Anordnung von mehreren 
dampfbeheizten Zylindern und Siebsaugwalzen gefuhrt. 
Insbesondere zu Beg inn der Trocknung, wo die Papierbahn to 
noch keine ausreichende Festigkeit besitzt, treten nun aber 
beziiglich der Bahnfiihrung haufig Probleme auf, die insbe- 
sondere darauf zuriickzufuhren sind, daB die nocb feuchte 
Bahn an den glatten Kontaktflachen kleben bleibt, die fur 
eine hinreichende Warmeiibertragung zwingend notwendig 15 
sind. Dies fuhrt haufig zu Bahnabrissen und einer Oberdeh- 
nung der Bahnrander. Demzufolge muB in der Regel dafur 
gesorgt werden, daB die Trocknung langsamer erfolgt, was 
bedeutet, daB die erforderliche Trockenpartie insgesamt lan- 
ger wird. Die zuvor genannten Probleme treten verstarkt bei 20 
hoheren Bahngeschwindigkeiten auf. 

Ziel der Erfindung ist es, eine Trockenpartie der eingangs 
genannten Art zu schaffen, mit der gleichzeitig sowohl eine 
moglichst optimale Trocknungsrate und damit eine mog- 
lichst geringe Gesamtlange der Trockenpartie moglich als 25 
auch eine sichere Bahnfiihrung gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelost, 
daB sie wenigstens einen Prallstromungstrockner umfaBt, 
durch den die Materialbahn zumindest einseitig mit einer 
HeiBluft- und/oder HeiBdampfprallstromung beaufschlag- 30 
bar ist. 

Aufgrund dieser Ausbildung ist es nicht mehr erforder- 
lich, die noch relativ feuchte Materialbahn zur Erzielung ei- 
ner hinreichenden Warmeiibertragung iiber glatte Kontakt- 
flachen zu fiihren. Infolge der Vermeidung glatter Kontakt- 35 
flachen zu Beginn der Trocknung ist die Gefahr von Bahn- 
abrissen sowie einer Oberdehnung der Bahnrander praktisch 
beseitigt. Es sind nunmehr insbesondere auch hohere TVock- 
nungsraten moglich, wodurch sich die Gesamdange der 
Trockenpartie entsprechend verkiirzt. Die Trocknungslei- 40 
stung zu Beginn des TVocknungsvorgangs ist nur noch durch 
eine Beeinflussung der Papierqualitat bei zu hoher Trock- 
nungsgeschwindigkeit begrenzt und nicht mehr durch die 
Bahnfiihrung der feuchten Papierbahn. Zudem kann mit 
dem flexibler und schneller regelbaren PraUstromungstrock- 45 
ner die Papierqualita't besser beeinfluBt werden. So ist zu 
Beginn der Trocknungsphase mit einer gezielten Aufhei- 
zung und Trocknung insbesondere auch eine Korrektur von 
Feuchtequerprofilen moglich. Nachdem kein Anpressen an 
Heizflachen mehr erforderlich ist, kann auch eine jeweilige 50 
Querschrumpfungsbehinderung besser gesteuert oder vari- 
iert werden. 

Bei einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Trockenpartie ist die Materialbahn mit 
ihrer einer jeweils durch eine Prallstromung beaufschlagten 55 
Seite gegeniiberliegenden Seite uber eine offene, d. h. nicht 
glatte Stutzflache gefUhrt. Damit ist ausgeschlossen, daB die 
noch relativ feuchte Materialbahn der Stiitzfiache kleben 
bleibt, so daB die Gefahr von Bahnabrissen sowie einer 
Oberdehnung der Bahnrander praktisch ausgeschlossen ist. 60 

ZweckmaBigerweise ist wenigstens ein Prallstromungs- 
trockner mit einer dem gleichzeitigen Ausdampfen dienen- 
den Dampfabsaugung versehen. Demzufolge ist kein Wech- 
sel zwischen Aufheizen und Ausdampfen mehr erforderlich. 
Mit dem Wegfall der zusatzlichen Ausdampfflache wird die 65 
gesamte Lauflange weiter verringert. 

Die Materialbahn kann vorteilhafterweise zusammen mit 
einem zwischen ihr und dem betrefFenden Prallstromungs- 
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trockner liegenden Decksieb iiber die Stutzflache gefuhrt 
sein. Die Materialbahn wird somit vom Decksieb gestiitzt. 
Durch dieses Decksieb wird die Materialbahn auf der Stiitz- 
fiache gehalten und auch bei einem eventuellen AbriB wei- 
tertransportiert, so daB sich kein AusschuB im jeweiligen 
Prallstromungstrockner verfangen kann. 

Eine zweckmaBige praktische Ausfuhrungsform der er- 
findungsgemaBen Trockenpartie zeichnet sich dadurch aus, 
daB die Materialbahn iiber eine insbesondere groBere Stiitz- 
walze gefuhrt und die offene Stutzflache entweder durch die 
Oberflache bzw. einen Bezug oder Belag der Stiitzwalze 
oder durch die Oberflache eines iiber die Stiitzwalze gefiihr- 
ten Endlosbandes gebildet ist. 

Die relativ groBe Stiitzwalze gewahrleistet eine sichere 
und exakte Fiihrung bei konstantem Kriimmungsradius. 
Nachdem die Stiitzwalze nicht mehr als DruckbehSlter aus- 
gefuhrt sein muB, kann sie relativ groB sein, um eine ent- 
sprechend groBere Trocknungsflache zur Verfiigung zu stel- 
len. 

Die Stiitzwalze kann beispielsweise einen AuBendurch- 
messer im Bereich von etwa 2 bis etwa 10 m besitzen. 

Ist die offene Stutzflache durch die Oberflache eines iiber 
die Stiitzwalze gefuhrten Endlosbandes gebildet, so kann 
dieses Endlosband insbesondere durch ein luftdurchlassiges 
Sieb gebildet sein. Grundsatzlich ist hierbei jedoch bei- 
spielsweise auch die Verwendung eines luftundurchlassigen 
IVansportbandes denkbar. Zudem kann die offene Stutzfla- 
che beispielsweise durch ein auf die Stiitzwalze aufgebrach- 
tes Schrumpfsieb gebildet sein. 

GemaB einer alternativen vorteilhaften Ausfuhrungsform 
der erfindungsgemaBen lYockenpartie ist die offene Stiitz- 
fiache durch die Oberflache eines iiber mehrere Stiitzrollen 
gefuhrten Stiitzbandes gebildet. 

Insbesondere mit einer solchen Ausfiihrung kann die of- 
fene Stutzflache zumindest abschnittsweise auch eben ge- 
fUhrt sein, z. B. iiber eine Vielzahl von Stiitzrollen. Zudem 
ist beispielsweise auch eine zumindest abschnittsweise 
leicht gekrummte offene Stutzflache denkbar. 

GemaB einer zweckmaBigen Ausfuhrungsform sind die 
Stiitzrollen auf einem Kreisbogen angeordnet. Dabei kann 
das Stiitzband insbesondere auch polygon artig gefuhrt sein. 

Um das Ablosen der Materialbahn von der jeweiligen 
Stutzflache zu erleichtern, kann die Materialbahn zumindest 
im Abnahmebereich durch die Stutzflache hindurch mit 
Druckluft beaufschlagt sein. 

Wird die Materialbahn iiber eine Stiitzwalze gefUhrt, so 
kann diese beispielsweise mit einer Gitterstruktur versehen 
oder gelocht und innenseitig zumindest bereichsweise mit 
Druckluft oder dergleichen beaufschlagt sein. Eine solche 
Stiitzwalze kann dann zumindest in dem Abnahmebereich, 
in dem die Materialbahn und ggf. auch ein Decksieb von der 
Stiitzwalze abgenommen wird, innenseitig mit Druckluft 
beaufschlagt sein. 

Die Temperatur der Druckluft ist ZweckmaBigerweise ho- 
her als etwa 20°C. 

Bei einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform ist 
wenigstens ein Prallstromungstrockner vorgesehen, der eine 
HeiBluft- bzw. HeiBdampfprallstromung mit einer Tempera- 
tur im Bereich von etwa 150° bis etwa 450°C erzeugt. 

Vorzugsweise wird wenigstens ein Prallstromungstrock- 
ner mit einer Mehrzahl von Hochleistungsdiisen verwendet, 
wobei diese Hochleistungsdiisen wahrend des Betriebs 
ZweckmaBigerweise einen gleichen konstanten Abstand von 
der Materialbahn besitzen. Dieser Abstand kann beispiels- 
weise im Bereich von etwa 10 bis etwa 50 mm liegen. 

Vorzugsweise ist wenigstens ein Prallstromungstrockner 
mit zumindest einer Trocknerhaube versehen, wobei eine 
solche Trocknerhaube vorteilhafterweise in Bahnlaufrich- 
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tung und/oder quer zur Bahnlaufrichtung in Zonen unterteilt 
sein kann. Durch eine zonenweise Aufheizung und Trock- 
nung laBt sich die Papierqualitat in der gewiinschten Weise 
beeinflussen. Hierbei sind insbesondere bestimmte Korrek- 
turen von Feuchtequerprofilen moglich. 5 

Wenigstens ein Prallslromungstrockner kann beispiels- 
weise in einem Anfangsbereich der TYockenpartie vorgese- 
hen sein. Zusatzlich oder altemativ kann zumindest ein sol- 
cher Prallstromungstrockner auch in einer Hauptverdamp- 
fungszone der Trockenpartie vorgesehen sein. Zusatzlich to 
oder alternativ kann auch in einem Endbereich der Trocken- 
partie wenigstens ein Prallstromungstrockner vorgesehen 
sein. Dadurch ergibt sich eine noch h6here TYocknungsrate, 
wodurch die Trockenpartie insgesamt weiter verkiirzt wird. 

ZweckmaBigerweise ist wenigstens eine TVockengruppe 15 
mit zumindest einem Trockenzylinder vorgesehen und we- 
nigstens ein Prallstromungstrockner vorzugsweise in Bahn- 
laufrichtung vor dieser Trockengruppe angeordnet, wobei 
die Materialbahn bei Erreichen des ersten TYockenzylinders 
vorzugsweise bereits einen Trockengehalt besitzt, der hoher 20 
ist als etwa 55 bis etwa 70%. 

So kann beispielsweise nach der Obergabe aus der Presse 
und der Trocknung auf einem Stiitzwalzentrockner die Ma- 
terialbahn entlang einem oder mehreren geradlinigen oder 
leicht gekriimmten Abschnitten durch einander gegeniiber- 25 
liegende Prallstromungstrockner von beiden Seiten gleich- 
zeitig bis zu einem TYockengehalt von beispielsweise etwa 
55 bis etwa 70% getrocknet werden. Fur eine jeweilige beid- 
seitige Trocknung kann anstatt zweier einander gegeniiber- 
liegender PraUstromungstrockner grundsatzlich auch ein 30 
einziger, die Bahn umgreifender und beidseitig wirkender 
Trockner vorgesehen sein. Bis zum Erreichen des ge- 
wiinschten TYocknungsgrades ist die Materialbahn stets von 
einer nicht glatten Flache gestiitzt, so daB die noch relativ 
feuchte Materialbahn an keiner S telle von einer glatten Fla- 35 
che abgezogen werden muB. AnschlieBend kann dann bei- 
spielsweise eine Mehrzylinder-Trockengruppe folgen. Es ist 
beispielsweise auch moglich, ein verwendetes Decksieb so- 
wohi durch einen Stutzwalzen-Prallstromungstrockner als 
auch durch eine sich daran anschlieBende geradlinige oder 40 
leicht gekriimmte Prallstromungstrocknereinheit zu fQhren. 
Der geraden Prallstromungstrocknereinheit kann beispiels- 
weise ein zweites Sieb als Stiitzsieb zugefuhrt werden. Statt 
dessen kann die Papierbahn beispielsweise auch auf zwei 
neue Siebe iibergeben werden. Im Bereich der geraden oder 45 
leicht gekriimmten Bahnfiihrung kann die Materialbahn bei- 
spielsweise auch beidseitig von einer jeweiligen HeiBluft- 
bzw. HeiBdampfprallstromung beaufschlagt sein. In diesem 
Bereich einer geradlinigen oder leicht gekrummten Bahn- 
fuhrung kann beispielsweise auch nur auf einer Seite ein 50 
entsprechender Prallstromungstrockner vorgesehen sein, 
wahrend auf der gegeniiberliegenden Seite beispielsweise 
eine Vielzahl von Stutzwalzen angeordnet sein kann. Grund- 
satzlich ist es auch denkbar, daB die Materialbahn von einer 
Seite her mit einer HeiBluft- bzw. HeiBdampfprallstromung 55 
beaufschlagt wird, auf der eine Vielzahl von Stiitzrollen an- 
geordnet ist. In diesem Fall erfolgt die Beaufschlagung ins- 
besondere durch den zwischen den Stiitzrollen gelegenen 
Bereich hindurch. 

GrundsStzlich kann die Materialbahn an verschiedenen 60 
Stellen von der gleichen Seite her oder auch von unter- 
schiedlichen Seiten her mit einer jeweiligen HeiBluft- bzw. 
HeiBdampfprallstromung beaufschlagt werden. 

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der erfindungs- 
gemaBen Trockenpartie sind in den Unteranspriichen ange- 65 
geben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 



erlautert; in dieser zeigen: 

Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit einem einer groBeren Stutzwalze gegeniiberliegenden^ 
Prallstromungstrockner, 

Fig. 2 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit zwei einer jeweiligen groBeren Stiitzwalze gegeniiber- 
liegenden Prallstromungstrocknern, durch die die Material- 
bahn von unterschiedlichen Seiten her beaufschlagt wird, 

Fig. 3 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit zwei einer jeweiligen groBeren Stutzwalze gegeniiber- 
liegenden Prallstromungstrocknern, wobei die beiden Stiitz- 
walzen einen unterschiedlichen Durchmesser aufweisen, 

Fig. 4 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit zwei einer jeweiligen groBeren Stutzwalze gegeniiber- 
liegenden Prallstromungstrocknern, durch die die Material- 
bahn von der gleichen Seite her beaufschlagt wird, 

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie, 
in der die Materialbahn zwischen einem Decksieb und ei- 
nem Stiitzband iiber eine Vielzahl von auf einem Kreisbo- 
gen angeordneten Stiitzrollen gefiihrt ist, 

Fig. 6 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit mehreren Prallstromungstrocknern, die einem iiber 
mehrere Stiitzrollen gefiihrten Stiitzband gegeniiberliegen, 

Fig. 7 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit zwei einer jeweiligen grdBeren Stutzwalze gegeniiber- 
liegenden Prallstromungstrocknern und zwei dazwischen 
angeordneten, einander gegeniiberliegenden Prallstro- 
mungstrocknern fur eine beidseitige Beaufschlagung der 
Materialbahn, wobei die Materialbahn gerade zwischen den 
beiden einander gegeniiberliegenden Prallstromungstrock- 
nern hindurchgefuhrt ist, 

Fig. 8 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit zwei einer jeweiligen groBeren Stutzwalze gegeniiber- 
liegenden Prallstromungstrocknern und einem dazwischen 
angeordneten Prallstromungstrockner, an dem die Material- 
bahn entlang eines leicht gekriimmten Pfades vorbeigefiihrt 
ist, und 

Fig. 9 eine weitere Ausfiihrungsform einer TYockenpartie 
mit einer einem groBeren Stutzwalze gegeniiberliegenden 
Prallstromungstrockner und zwei dahinter angeordneten, 
einander gegeniiberliegenden Prallstromungstrocknern fiir 
eine beidseitige Beaufschlagung der Materialbahn. 

In den Fig. 1 bis 9 ist jeweils ein sich an eine Pressenpar- 
tie 10 anschlieBender Abschnitt einer Trockenpartie 12 dar- 
gesteilt, die ebenso wie die Pressenpartie zu einer Maschine 
zur Herstellung einer Materialbahn 14, hier einer Papier- 
oder Kartonbahn, gehort. 

Bei der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 1 umfaBt die Trok- 
kenpartie 12 einen oben liegenden Prallstromungstrockner 
16, durch den die Materialbahn 14 einseitig mit einer HeiB- 
luft- und/oder HeiBdampfprallstromung beaufschlagt wird. 
Die Materialbahn 14 ist mit ihrer dem Prallstromtrockner 16 
gegeniiberliegenden Seite iiber eine offene, d. h. nicht glatte 
Stiitzflache gefiihrt. Dazu ist die Materialbahn 14 zusammen 
mit einem Decksieb 18 iiber eine groBere Stutzwalze 20 ge- 
fiihrt, die von einem Untersieb 20 umschlungen ist, das im 
vorliegenden Fall die offene Stiitzflache bildet. Durch dieses 
Endlosband bzw. Untersieb 22 wird demzufolge die an- 
schlieBende Abnahme der Materialbahn 14 sowie des Deck- 
siebes 18 erleichtert. 

Im Abnahmebereich hinter der groBen Stutzwalze 20 ist 
die Materialbahn 14 zusammen mit dem Decksieb 18 um 
eine Saugwalze 24 gefiihrt, woraufhin sie einer einreihigen 
Trockengruppe mit mehreren Trockenzylindern 26 und da- 
zwischenliegenden Saugwalzen 28 zugefuhrt wird. We an- 
hand der Fig. 1 zu erkennen ist, wird das Decksieb 18 im 
Bereich des ersten TYockenzylinders 26 wieder von der Ma- 
terialbahn 14 getrennt. 
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Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 14 in einem 
geschlossenen Zug vom ietzten PreBnip derPressenpartie 10 
zum Prallstromungstrockner 16 uberfuhrt. Dabei wird die 
Materialbahn 14 vom Decksieb 18 gestutzt und auf die 
groBe Stutzwalze 20 gefuhrt, auf der das Untersieb 22 lauft. 5 
Die groBe Stiitzwalze 20 gewahrleistet eine sichere und ex- 
akte Fiihrung der beiden Siebe 18, 22 mit dazwischenliegen- 
der Materialbahn 14 bei konstantem Kriimmungsradius. Da- 
durch und infolge der nur geringen erforderlichen Siebspan- 
nungen ist eine Beschadigung der Materialbahn 14 ausge- 10 
schlossen. 

Die Stiitzwalze 20 muB nicht mehr als Druckbehalter aus- 
gefiihrt werden und kann daher wesentlich groBer sein, wo- 
durch eine groBere TYocknungsflache zur Verfugung gestellt 
wird. Das Decksieb 18 ist zweckmaBigerweise besonders 15 
offen, diinn und hochtemperaturbestandig, um eine gute 
Prallstromungstrocknung zu ermoglichen. Es hat die Auf- 
gabe, die Materialbahn 14 auf der Stiitzwalze 20 zu halten 
und auch bei einem AbriB weiterzutransportieren, so daB 
sich kein AusschuB in der mit mehreren Hochleistungsdiisen 20 
versehenen Trocknerhaube des Prallstromungstrockners 16 
verfangen kann. Das Untersieb 22 erlaubt eine einfache Ab- 
nahme der Materialbahn 14 von der Stutzwalze 20. Es muB 
nicht so offen sein wie das Decksieb 18, sollte jedoch trotz- 
dem luftundurchlassig sein. Beide Siebe 18, 22 konnen im 25 
Riicklauf gereinigt werden. 

Die Trocknerhaube des Prallstromungstrockners 16 kann 
in Langszonen unterteilt sein und Querzonen zur Feuchte- 
profilkorrektur besitzen. Die Trocknerhaube sollte mog- 
lichst so geteilt sein, daB sie von der Stutzwalze 20 abgeho- 30 
ben werden kann. Im Betrieb besitzen die Hochleistungsdii- 
sen einen konstanten Abstand von der Oberflache der Mate- 
rialbahn 14, wobei dieser Abstand beispielsweise in einem 
Bereich von etwa 10 bis etwa 50 mm liegen kann. 

Im vorliegenden Fall wird die Materialbahn 14 von einem 35 
PreBfilz 30 der Pressenpartie 10 im geschlossenen Zug 
durch das Decksieb 18 unterstUtzt der Stiitzwalze 20 zuge- 
fuhrt, wobei das Decksieb 18 sowohl im Bereich der t)ber- 
nahme der Materialbahn 14 von dem PreBfilz 30 als auch im 
Bereich der tTberfuhrung der Materialbahn 14 auf die Stiitz- 40 
walze 20 jeweils iiber eine Saugwalze 32 gefiihrt ist. 

Die zu trocknende Materialbahn 14 wird demnach im An- 
schluB an die Pressenpartie 10 zwischen zwei offenen tem- 
peraturbestandigen Sieben 18, 22 um eine groBe Stutzwalze 
20 gefuhrt, auf der die mit Hochleistungsdiisen versehene 45 
TVockenhaube eines Prallstromungstrockners 16 installiert 
ist. Die Stromungsgeschwindigkeit der betreffenden HeiB- 
luft- und/oder HeiBdampfprallstromung kann beispielsweise 
in einem Bereich von etwa 60 bis etwa 120 m/s liegen. Die 
Temperatur dieser Prallstromung kann beispielsweise in ei- 50 
nem Bereich von etwa 150 bis etwa 450°C liegen. Grund- 
satzlich ist beispielsweise die Verwendung gas- oder damp- 
ferhitzter HeiBluft oder iiberhitzten Dampfes moglich. Nach 
dem Erreichen eines TVockengehalts von etwa 55 bis etwa 
70% besitzt die Materialbahn 14 eine ausreichende Festig- 55 
keit und wird nun in einer bevorzugt einreihigen (eventuell 
auch zweireihigen) Zylindertrockengruppe fertig getrock- 
net. Zur Vermeidung von Curl (Trocknung von beiden Sei- 
ten) oder zur Erhohung der Trockenleistung ohne Verlange- 
rung der Trockenpartie kann ein solcher Stutzwalzen-Prall- 60 
stromungstrockner 16 alternativ oder zusatzlich beispiels- 
weise auch im SchluBteil der Trockenpartie 12 und/oder in 
der Hauptverdampfungszone eingebaut sein. 

Zu Beginn der Trocknung ist somit kein Abziehen der 
feuchten Materialbahn 14 von glatten Flachen mehr erfor- 65 
derlich. Auf die beschriebene Weise wird in dem kritischen 
Bereich bis zu einem Trockengehalt von beispielsweise 55 
bis etwa 70% eine sichere Bahnfuhrung erreicht. Die War- 
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mezufuhr (Pralldiisenstromung) und die Dampfabfuhr (Ab- 
saugoffnungen) erfolgen bei einer solchen Prallstromungs- 
trocknung vorzugsweise gleichzeitig, so daB kein Wechsel 
zwischen Aufheizen und Ausdampfen mehr erforderlich ist. 
Mit dem Wegfall einer zusatzlichen Ausdampfflache ergibt 
sich eine geringere Lauflange. Nachdem die Stiitzwalze 20 
nicht mehr als Druckbehalter ausgebildet sein muB, kann sie 
wesentlich groBer sein, was eine groBere TYockenflache mit 
sich bringt. Die Trocknungsleistung zu Beginn ist nur durch 
eine Beeinflussung der Papierqualitat bei zu hoher Trock- 
nungsgeschwindigkeit begrenzt und nicht mehr durch die 
Bahnfuhrung der feuchten Materialbahn. Die flexibler und 
schneller regelbare, in Langs- und Querzonen aufgeteilte 
Pralldiisenhaube ermdglicht eine Beeinflussung der Papier- 
qualitat. So ist insbesondere eine gezielte Aufheizung und 
Trocknung zu Beginn sowie eine Korrektur von Feuchte- 
querprofilen moglich. Die Querschrumpfungsbehinderung 
ist durch die Siebspannung in Grenzen variierbar, da kein 
Anpressen an Heizflachen mehr erforderlich ist. 

Das Decksieb 18 kann beispielsweise aus Kunststoff oder 
Metall bestehen. Das Untersieb 22 kann durch ein undurch- 
lassiges Transportband ersetzt werden. Zur Bildung der 
nicht glatten Stiitzflache sollte jedoch auch ein solches 
Transportband eine entsprechend offene, d. h. nicht ge- 
schlossene Oberflache besitzen. Die tFbergabe der Material- 
bahn 14 von der Pressenpartie 10 zum Prallstromungstrock- 
ner kann auBer durch das Decksieb 18 zusatzlich durch ein 
Transferfoil unterstiitzt sein oder mit einem zusatzlichen 
Transferfilz 36 erfolgen, wie dies beispielsweise in der Fig. 
3 angedeutet ist. Eine jeweilige Trockenhaube kann auch 
mit iiberhitztem Dampf betrieben werden. Bei Verwendung 
einer Vollmantel-Stiitzwalze kann der Walzenmantel iiber 
KuhlmittekanaTe oder von innen gekiihlt werden. Das bei- 
spielsweise durch ein Untersieb gebildete, mit einer offenen 
Oberflache versehene Endlosband 22 kann dann mehr- 
schichtig mit groberer Struktur auf der Walzenseite ausge- 
fuhrt sein, um kondensiertes Wasser abzutransportieren. Im 
vorliegenden Fall wird das Abheben der Materialbahn 14 
vom Decksieb 18 bei der ttbergabe zum und der Abnahme 
vom Prallstromungstrockner 16 durch Saugwalzen 32 bzw. 
24 verhindert. Hierzu konnen auch gerillte Walzen oder 
Transferfoils vorgesehen sein. 

Fig. 2 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer TYocken- 
partie 14 mit zwei einer jeweiligen groBeren Stutzwalze 20 
gegeniiberliegenden Prallstromungstrocknern 16, durch die 
die Materialbahn von unterschiedlichen Seiten her beauf- 
schlagt wird. Im vorliegenden Fall ist der in Bahnlaufrich- 
tung L betrachtet vordere Prallstromungstrockner 16 oben 
und der hintere Prallstromungstrockner 16 unten angeord- 
net. Entsprechend liegt die dem vorderen Prallstromungs- 
trockner 16 zugeordnete Stiitzwalze 20 unten und die dem 
hinteren Prallstromungstrockner 16 zugeordnete Stiitzwalze 
20 oben. Jede dieser beiden Stiltzwalzen ist beispielsweise 
wieder von einem Untersieb 22 umschlungen. Die Material- 
bahn 14 wird jeweils wieder zusammen mit einem Decksieb 
18 iiber die betreffende groBe Stutzwalze 20 gefuhrt. Vom 
hinteren Decksieb 18 wird die Materialbahn 14 schlieBlich 
von einem TVockensieb 34 ubernommen. Dagegen wird 
beim Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 das dort vorgese- 
hene einzige Decksieb 18 von der Materialbahn 14 getrennt, 
bevor diese mit dem IVockensieb 34 zusammengefuhrt 
wird. Zwischen derPressenpartie 10 und der vorderen Stiitz- 
walze 20 wird die durch das Decksieb 18 gestiitzte Material- 
bahn 14 lediglich noch iiber eine einzige Saugwalze 32 ge- 
fuhrt. 

Auch bei der Ausfuhrungsform gemaB der Fig. 3 umfaBt 
die Trockenpartie 14 im AnschluB an die Pressenpartie 10 
wieder zwei einer jeweiligen groBen Stutzwalze 20 zugeord- 
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nete, die Materialbahn 14 von unterschiedlichen Seiten her 
beaufschlagende PraUstromungstrockner 16. In diesem Fall 
ist der in Bahnlaufrichtung L betrachtet vordere Prallstro- 
mungstrockner 16 unten und der hintere Prallstromungs- 
trockner 16 oben angeordnet. Entsprechend liegt die vordere 
groBe Stiitzwalze 20 oben und die hintere groBe Stiitzwalze 
20 unten. Zudem besitzt im vorliegenden Fall die vordere 
Stiitzwalze 20 einen kleineren Durchmesser als die hintere 
Stiitzwalze 20. Die Ubergabe der Materialbahn 14 von der 
Pressenpartie 10 zum vorderen Prallstromungstrockner 16 
bzw. der diesem zugeordneten groBen Stiitzwalze 20 erfolgt 
ohne freien Zug iiber einen zusatzlichen TYansferfilz 36. Von 
diesem TYansferfilz 36 wird die Materialbahn schlieBlich 
durch das iiber die vordere Stiitzwalze 20 gefuhrte Decksieb 
18 ubernommen, wobei dieses Decksieb 18 im Cbernahme- 
bereich iiber eine Saugwalze 32 gefuhrt ist. Ebenso wie 
beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 2 wird auch im vor- 
liegenden Fall die Materialbahn 14 von dem iiber die vor- 
dere Stiitzwalze 20 gefuhrten Decksieb im Bereich zweier 
Saugwalzen 24 an das tiber die hintere Stiitzwalze 20 ge- 
fuhrte Decksieb 18 ubergeben. Auch im vorliegenden Fall 
sind die beiden groBen Stutzwalzen 20 jeweils beispiels- 
weise wieder von einem Untersieb 22 umschlungen. Wah- 
rend beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 2 die Ubergabe 
der Materialbahn 14 vom iiber die hintere Stiitzwalze 20 ge- 
fiihrten Decksieb 18 im Bereich zweier Saugwalzen 24 di- 
rekt an das Siebband 34 erfolgt, erfolgt die Obergabe der 
Materialbahn 14 an die einreihige TYockengruppe aus TYok- 
kenzylindern 26 mit zugeordneten Saugwalzen 28 im vorlie- 
genden Fall der Fig. 3 in der gleichen Weise wie beim Aus- 
fuhrungsbeispiel gemaB der Fig. 1 . 

Die beiden groBen Stutzwalzen 20 sind jeweils wieder 
beispielsweise von einem Untersieb 22 umschlungen. 

Fig. 4 zeigt eine Ausfuhrungsform einer TYockenpartie 14 
mit zwei einer jeweiligen unteren groBen Stiitzwalze 20 zu- 
geordneten oberen PraUstrSmungstrocknern 16, durch die 
die Materialbahn 14 von der gleichen Seite her beaufschlagt 
wird. We der Fig, 4 entnommen werden kann, ist iiber die 
beiden unteren Stutzwalzen 20 ein gemeinsames Decksieb 
18 gefuhrt. Die beiden Stutzwalzen 20 sind jeweils wieder 
von einem die offene Stutzflache bildenden Untersieb 22 
umschlungen. 

Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer TYocken- 
partie, in der die Materialbahn 14 zwischen dem Decksieb 
18 und dem Untersieb 22 iiber eine Vielzahl von auf einem 
Kreisbogen angeordneten Stutzrollen 38 gefuhrt ist. Die of- 
fene, die Abnahme der Materialbahn 14 sowie des Decksie- 
bes 18 erleichternde offene Stutzflache wird auch in diesem 
Fall wieder durch das Untersieb 22 gebildet. Auch in diesem 
Fall wird die Materialbahn 14 somit wieder zwischen den 
beiden Sieben 18 und 22 an dem hier oben angeordneten 
Prallstromungstrockner 16 vorbeigefuhrt. 

Mit der bei den Ausfuhrungsformen gemaB den Fig. 2 
und 3 aufeinanderfolgenden TYocknung von beiden Seiten 
her wird die sogenannte Curl-Neigung verringert. 

Das Untersieb 22 kann grundsatzlich auch entf alien. Statt 
dessen kann die offene Stutzflache durch die Oberflache 
bzw. einen Bezug oder Belag der betreffenden Stiitzwalze 
20 gebildet sein. So kann auf die betreffende Stiitzwalze 20 
beispielsweise ein Schrumpfsieb oder dergleichen aufge- 
bracht sein, oder die betreffende Stiitzwalze 20 kann mit ei- 
ner beschichteten Oberflache versehen sein. Die jeweilige 
Stiitzwalze kann beispielsweise eine Vollmantel- oder Spei- 
chen/Gitter-Konstruktion besitzen und auch ein Polygon 
sein. 

Beispielsweise anhand der Fig. 5 zu erkennen ist, kann 
die Unterstiitzung auch durch eine Vielzahl von kleinen 
Stutzrollen 38 erfolgen, die auf einem Kreisbogen angeord- 



net sind, so daB die Krummung der Materialbahn 14 zwi- 
schen den Sieben 18, 22 annahemd konstant bleibt. Die dar- 
gestellten Ausfuhrungsformen konnen ebenso fur einen Ein- 
bau in der Hauptverdampfungszone oder im SchluBteil der 

5 betreffenden Trockenpartie 12 genutzt werden, was auch fur 
die restlichen, im folgenden noch beschriebenen Ausfuh- 
rungsformen gilt. 

Fig. 6 zeigt eine Ausfuhrungsform einer TYockenpartie 
14, bei der mehrere oben liegende Prallstromungstrockner 

10 16 einem gemeinsamen Stutzband 40 gegeniiberliegen, iiber 
das die Materialbahn 14 zusammen mit einem durch ein 
Trockensieb gebildeten Decksieb 18 gefuhrt ist. Durch das 
iiber mehrere StUtzrollen 38 gefuhrte Stiitzband 40 wird eine 
betreffende Stiitzwalze 20 (vgl. die vorhergehenden Ausfuh- 

15 rungsbeispiele) ersetzt. Die Materialbahn 14 wird wieder in 
geschlossener Fiihrung im Bereich einer Saugwalze 32 von 
einem PreBfilz 30 der Pressenpartie 10 ubernommen und 
durch das Decksieb 18 dem Stiitzband 40 zugefuhrt. Im vor- 
liegenden Fall sind drei Prallstromungstrockner 16 vorgese- 

20 hen, wobei die Materialbahn 14 im Bereich dieser Prallstro- 
mungstrockner 16 jeweils geradlinig oder leicht gekriimmt 
gefuhrt ist. 

Bei dieser eine einseitige Prallstromungstrocknung be- 
wirkenden Ausfuhrungsform hat die Materialbahn 14 im 

25 AnschluB an den letzten PrallstrSmungstrockner 16 bei- 
spielsweise einen TYocknungsgehalt von etwa 60% erreicht. 

Die eine leichtere Abnahme ermoglichende offene Stutz- 
flache wird im vorliegenden Fall durch eine entsprechend 
offene, d. h. nicht geschlossene Oberflache des Stiitzbandes 

30 40 gebildet. Dieses Stutzband 40 kann beispielsweise durch 
ein Metallband, eine Folie oder ein luftundurchlassiges Ge- 
webe gebildet sein. Im Vergleich zu einer Stiitzwalze bringt 
das Stutzband 40 u. a. den Vorteil mit sich, daB es einfacher 
herstellbar sowie problemloser transportierbar ist. Dieses 

35 Stutzband 40 sollte so stabil sein, daB es bei einer Beauf- 
schlagung durch die Prallstromungstrockner 16 nicht 
schwingt. 

Fig. 7 zeigt eine Ausfuhrungsform der TYockenpartie 14 
mit zwei oben liegenden Prallstromungstrocknern 16, die je- 

40 weils einer unten liegenden groBen Stiitzwalze 20 zugeord- 
net sind, sowie mit zwei dazwischen angeordneten, uberein- 
ander liegenden Prallstromungstrocknern 16', 16" fUr eine 
beidseitige Beaufschlagung der Materialbahn 14, wobei die 
Materialbahn 14 gerade zwischen den beiden ubereinander 

45 liegenden Prallstromungstrocknern 16', 16" hindurchgefuhrt 
ist. 

Die Materialbahn 14 wird wieder im Bereich einer Saug- 
walze 32 durch ein poroses Deckhand 18 aus Metall oder 
Kunststoff von einem PreBfilz 30 der Pressenpartie 10 iiber- 

50 nommen und im Bereich einer weiteren Saugwalze 32 der 
vorderen groBen Stiitzwalze 20 zugefuhrt, von der sie zu- 
sammen mit dem Decksieb 18 im Bereich einer weiteren 
Saugwalze 24 wieder abgenommen wird, um anschlieBend 
zwischen dem Decksieb 18 und einem weiteren Siebband 42 

55 aus Metall oder Kunststoff entlang einer geraden Bahn zwi- 
schen den beiden ubereinander liegenden Prallstromungs- 
trocknern 16', 16" hindurchgefuhrt zu werden. Im AnschluB 
daran werden die Materialbahn 14 und das Decksieb 18 im 
Bereich einer Saugwalze 24 wieder von dem unteren Sieb- 

60 band 42 getrennt und auf die hintere unten liegende Stiitz- 
walze 20 gefuhrt, von der sie im Bereich einer weiteren 
Saugwalze 24 wieder abgenommen und bis zu einer darauf- 
folgenden Saugwalze 24 geradlinig weitergefuhrt werden. 
Im Bereich einer weiteren Saugwalze 24 wird die Material- 

65 bahn 14 schlieBlich von dem Decksieb 18 getrennt und von 
einem TYockensieb 34 ubernommen, durch das es wieder ei- 
ner einreihigen Trockengruppe aus mehreren TYockenzylin- 
dern 26 mit zugeordneten Saugwalzen 28 zugefuhrt wird. 
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Demzufolge wird das Decksieb 18 sowohl iiber die vor- 
dere als auch die hintere groBe Stiitzwalze 20 gefiihrt. Im 
Bereich dieser beiden groBen Stiitzwalzen 20 wird die Mate- 
rialbahn durch die beiden Prallstromungstrockner 16 jeweils 
von oben getrocknet. Dagegen erfolgt durch die beiden da- 5 
zwischenliegenden Prallstromungstrockner 16', 16" eine 
beidseitige Trocknung der Materialbahn 14. Bei den beiden 
Stiitzwalzen 20 handelt es sich jeweils um eine vergitterte, 
mit einem Siebstrumpf iiberzogene Stiitzwalze. Der Durch- 
messer dieser Stiitzwalzen 20 kann insbesondere groBer als 10 
etwa 2 m sein. 

Die groBen Stiitzwalzen 20 konnen von innen mit Druck- 
luft beaufschlagt sein, um ein Abblasen der Materialbahn 
1,4 an der jeweiligen Abnahmestelle zu bewirken. Dabei ist 
die in Bahniaufrichtung L betrachtet vordere Stiitzwalze 20 15 
innen insgesamt mit Druck beaufschlagt, wahrend bei der 
hinteren groBen Stiitzwalze 20 eine solche innere Druckbe- 
aufschlagung lediglich lokal, und zwar im Abnahmebereich 
vorgesehen ist. 

Wie der Fig. 7 entnommen werden kann, ist im unteren, 20 
nicht vom Decksieb 18 uberdeckten Bereich der vorderen 
Stiitzwalze eine Abdeckung 44 vorgesehen, durch die die 
Abnahme unterstiitzende Druckluftstromung auf den Ab- 
nahmebereich konzentriert wird. Die Uberfiihrzone ist bei- 
spielsweise etwa 500 mm breit. Die Drucklufttemperatur ist 25 
beispielsweise groBer als etwa 20°C. Zumindest ein Tfeil der 
Prallstromungstrockner 16, 16', 16" kann zur Erzeugung ei- 
ner jeweiligen HeiBluft- bzw, HeiBdampfprallstromung aus- 
gelegt sein, deren Stromungsgeschwindigkeit groBer oder 
gleich etwa 100 m/ s ist und deren Temperatur etwa groBer 30 
oder gleich 150°C betragt. 

Bei der in der Fig. 8 gezeigten Ausfuhrungsform wird die 
Materialbahn 14 zunachst auf einer groBen Stiitzwalze 20, 
anschlieBend auf einer leicht gekriimmten Stutzflache und 
daraufhin wieder auf einer groBen Stiitzwalze 20 getrocknet. 35 
Zur Bildung der leicht gekriimmten Stutzflache ist ein auch 
iiber die beiden groBen Stiitzwalzen 20 gefuhrtes Decksieb 
18 uber mehrere in einer entsprechend gekriimmten Ebene 
liegende Stiitzrollen 38 gefiihrt. Die beiden Prallstromungs- 
trockner 16 sind jeweils unterhalb der betrefFenden Stiitz- 40 
walze 20 angeordnet. Durch diese beiden Prallstromungs- 
trockner 16 wird die Materialbahn 14 somit jeweils von un- 
ten getrocknet. Zwischen diesen beiden unten liegenden 
Prallstromungstrocknem 16 ist ein oben liegender Prallstro- 
mungstrockner 16'" vorgesehen, der iiber den Stiitzrollen 38 45 
angeordnet ist und demzufolge fur eine Trocknung der Ma- 
terialbahn 14 von oben sorgt. Wie anhand der Fig. 8 zu er- 
kennen ist, wird die Materialbahn 14 zwischen dem unten 
liegenden Decksieb 18 und einem oben liegenden Siebband 
42 aus Metall oder Kunststoff entlang einer leicht nach oben 50 
zum Prallstromungstrockner 16"' hin gewdlbten Bahn an 
diesem Prallstromungstrockner 16'" vorbeigefuhrt. Dazu 
sind mehrere unten liegende, in einer entsprechend ge- 
kriimmten Ebene liegende Stiitzwalzen 38 vorgesehen. An- 
ders als im Fall des Ausfuhrungsbeispieis gemaB Fig. 7 er- 55 
folgt im vorliegenden Fall von der Seite der Stiitzrollen 38 
her keine Trocknung. Demgegeniiber ist beim Ausfuhrungs- 
beispiel gemaB Fig. 7 auch auf der Seite der Stiitzrollen 38 
ein Prallstromungstrockner 16" vorgesehen. Bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 7 sind die unten liegenden 60 
Stiitzrollen 38 zudem in einer Ebene angeordnet. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 8 sind die Stiitzwal- 
zen 20 wieder durch vergitterte, mit einem jeweiligen Sieb- 
strumpf iiberzogene Stiitzwalzen gebildet, deren Durchmes- 
ser groBer als etwa 2 m sein kann. Ein jeweiliger, den Stiitz- 65 
walzen 20 zugeordneter interner Blaskasten dient wieder der 
Bahnablosung sowie der Siebreinigung. Im vorliegenden 
Fall ist bei der vorderen Stiitzwalze 20 eine lokale Druckbe- 



aufschlagung vorgesehen, wahrend die hintere Stiitzwalze 
20 insgesamt innenseitig mit Druck beaufschlagt wird. Ent- 
sprechend ist im vorliegenden Fall der hinteren Stiitzwalze 
20 eine Abdeckung 44 zugeordnet, um den Druckluftstrom 
entsprechend auf den Abnahmebereich zu konzentrieren. 
Die Drucklufttemperatur kann beispielsweise groBer als 
etwa 20°C sein. Im AnschluB an die hintere Stiitzwalze 20 
bzw. den hinteren Prallstromungstrockner 16 wird die Mate- 
rialbahn 14 wieder durch ein IVockensieb 34 vom Decksieb 
18 abgenommen und einer einreihigen Trockengruppe aus 
mehreren Trockenzylindern 26 mit zugeordneten Saugwal- 
zen 28 zugefuhrt. 

Wie den beiden Fig. 7 und 8 entnommen werden kann, 
werden bei den betrefFenden Ausfuhrungsbeispielen die bei- 
den groBen Stiitzwalzen 20 jeweils iiber eine gemeinsame 
Druckluftquelle 46 mit Druckluft versorgt. 

Fig. 9 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer Trocken- 
partie 14, bei der die Materialbahn 14 im AnschluB an die 
Pressenpartie 10 zunachst zur einseitigen Trocknung durch 
einen oben liegenden Prallstromungstrockner 16 iiber eine 
unten liegende, von einem Untersieb 22 umschlungene 
groBe Stiitzwalze 20 und anschlieBend fur eine beidseitige 
Trocknung geradlinig zwischen zwei ubereinander liegen- 
den Prallstromungstrocknem 16', 16" hindurchgefiihrt wird. 
Zwischen den beiden einer beidseitigen Trocknung dienen- 
den PrallstrSmungstrocknern 16', 16" ist die Materialbahn 
14 zwischen dem auch iiber die Stiitzwalze 20 gefuhrten 
Decksieb 18 und einem weiteren Siebband 48 gefiihrt. 

Nach der Obergabe aus der Pressenpartie 10 und der 
Trocknung auf der groBen Stiitzwalze 20 durch den oben lie- 
genden Prallstromungstrockner 16 wird die Materialbahn 14 
somit in einem geradlinigen Bereich, der beispielsweise 
auch leicht gekriimmt sein kann, durch zwei ubereinander 
liegende Prallstromungstrockner 16', 16" Yon beiden Seiten 
gleichzeitig beispielsweise bis zu einem Trockengehalt von 
55 bis etwa 70% getrocknet. Grundsatzlich kann fiir eine 
solche beidseitige Trocknung auch ein einziger, die Materi- 
albahn iibergreifender und entsprechend beidseitig wirken- 
der Trockner vorgesehen sein. Bis hierin ist die Material- 
bahn 14 stets von zumindest einem Gewebe unterstiitzt, so 
daB sie nie yon einer glatten Flache abgezogen werden muB, 
AnschlieBend wird die Materialbahn 14 wieder einer meh- 
rere Trockenzylinder 26 mit zugeordneten Saugwalzen 28 
umfassenden Trocknergruppe zugefuhrt. 

Im vorliegenden Fall wird das Decksieb 18 auch durch 
den Bereich zwischen den beiden Ubereinander liegenden 
Prallstromungstrocknem 16', 16" hindurchgefiihrt. Das wei- 
tere Siebband 48 wird als Stiitzsieb zugefuhrt. Grundsatz- 
lich kann die Materialbahn 14 auch auf zwei neue Siebe 
iibergeben werden. Auf der Seite des Siebbandes 48 konnen 
auch wieder mehrere Stiitzwalzen vorgesehen sein. Im vor- 
liegenden Fall ist wieder eine mehrere Trockenzylinder 26 
mit zugeordneten Saugwalzen 28 umfassende einreihige 
Trockengruppe vorgesehen. Grundsatzlich ist jedoch auch 
hier beispielsweise eine zweireihige Trockengruppe denk- 
bar. 

Mit der anhand von Ausfuhrungsbeispielen beschriebe- 
nen erfindungsgemaBen Trockenpartie ist somit insbeson- 
dere auch eine gestUtzte, zuglose Bahnfuhrung bis beispiels- 
weise etwa 60% bis etwa 70% TYockengehalt moglich, wo- 
durch die bisherigen AbriBprobleme in diesem Bereich be- 
seitigt sind. Es sind hohere Trocknungsraten moglich, wo- 
durch eine entsprechend kurzere und kompaktere Trocken- 
partie erreicht wird. Negative Auswirkungen auf die Papier- 
eigenschaften sind praktisch ausgeschlossen. Die Prallstro- 
mungstrockner konnen insbesondere nach Pressen mit an- 
schlieBenden einreihigen Trockengruppen verwendet wer- 
den. Bei Bedarf lassen sich die beschriebenen Varianten bis 




DE 198 41 768 A 1 



n 



12 



zum Ende der Trockenpartie erweitern. Grundsatzlich ist je- 
doch auch ein Einsatz der Prallstromungstrockner in einer 
Hauptverdampfungszone der Trockenpartie denkbar. 
Grundsatzlich ist auch die Verwendung von Prallstromungs- 
trocknern in Verbindung mit mehrreihigen TYockengruppen 5 
denkbar. 

Bezugszeichenliste 

10 Pressenpartie 10 

12 Trockenpartie 

14 Materialbahn 

16 Prallstromungstrockner 

16' Prallstromungstrockner 

16" Prallstromungstrockner 15 

16'" Prallstromungstrockner 

18 Decksieb 

20 groBere Stutzwalze 

22 Untersieb 

24 Saugwalze 20 
26 Trockenzylinder 
28 Saugwalze 
30 PreBfilz 
32 Saugwalze 

34 Trockensieb 25 
36 Transferfilz 
38 StUtzrollen 
40 StUtzband 
42 Siebband 

44 Abdeckung 30 

46 Druckluftquelle 

48 Siebband 

L Bahnlaufrichtung 

Patentanspriiche 35 

1. Trockenpartie (12) einer Maschine zur Herstellung 
einer Materialbahn (14), insbesondere Papier- oder 
Kartonbahn, dadurch gekennzeichnet, daB sie wenig- 
stens einen Prallstromungstrockner (16) umfaBt, durch 40 
den die Materialbahn (14) zumindest einseitig mit einer 
HeiBluft- und/oder HeiBdampfprallstromung beauf- 
schlagbar ist. 

2. Trockenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Materialbahn (14) mit ihrer einer je- 45 
weils durch eine Prallstromung beaufschlagten Seite 
gegenuberliegenden Seite iiber eine offene, d. h. nicht 
glatte Stutzflache gefuhrt ist. 

3. Trockenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens ein Prallstromungstrock- 50 
ner (16) mit einer dem gleichzeitigen Ausdampfen die- 
nenden Dampfabsaugung versehen ist. 

4. Trockenpartie nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Materialbahn (14) zusammen 
mit einem zwischen der Materialbahn (14) und dem be- 55 
treffenden Prallstromungstrockner (16) liegenden 
Decksieb (18) uber die Stutzflache gefuhrt ist. 

5. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
bahn (14) uber eine insbesondere groBere StOtzwalze 60 
(20) gefuhrt und die offene Stutzflache entweder durch 
die Oberflache bzw. einen Bezug oder Belag der Stutz- 
walze (20) oder durch die Oberflache eines uber die 
Stutzwalze (20) gefUhrten Endlosbandes (22) gebildet 
ist. 65 

6. Trockenpartie nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzwalze (20) einen AuBendurch- 
messer im Bereich von etwa 2 bis etwa 10 m besitzt. 



7. Trockenpartie nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die offene Stutzflache durch die 
Oberflache eines uber die Stiitzwalze (20) gefUhrten 
Endlosbandes (22) und dieses Endlosband durch ein 
luftdurchlassiges Sieb gebildet ist. 

8. Trockenpartie nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die offene Stutzflache durch die 
Oberflache eines Uber die Stutzwalze (20) gefuhrten 
Endlosbandes (22) und dieses Endlosband (22) durch 
ein luftundurchlassiges Transportband gebildet ist 

9. Trockenpartie nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die offene Stutzflache durch ein auf 
die Stutzwalze (20) aufgebrachtes Schrumpfsieb gebil- 
det ist. 

10. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Stutzwalze 
(20) eine Vollmantel- oder Speichen/Gitter-Konstruk- 
tion besitzt. 

11. Trockenpartie nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die offene Stutzflache 
durch die Oberflache eines uber mehrere StUtzrollen 
(38) gefuhrten Stutzbandes (40, 18, 22) gebildet ist. 

12. Trockenpartie nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die StutzroUen (38) auf einem Kreisbo- 
gen angeordnet sind. 

13. Trockenpartie nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Stutzband (22) polygonartig 
gefuhrt ist. 

14. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die StUtzrollen 
(38) in einer Ebene oder in einer leicht gekrUmmten 
Flache liegen. 

15. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die offene Stutz- 
flache zumindest abschnittsweise eben ist. 

16. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB das Stutzband 
(40, 18, 22) aus'Metall oder Kunststoff besteht. 

17. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB das Stutzband 
(40, 18, 22) luftundurchlassig ist und vorzugsweise aus 
einem luftundurchlassigen Gewebe besteht. 

18. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Decksieb 
(18) aus Kunststoff oder Metall besteht. 

19. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
bahn (14) zumindest in einem Abnahmebereich, in 
dem sie von der Stutzflache abgenommen wird, durch 
die Stutzflache hindurch mit Druckluft beaufschlagbar 
ist. 

20. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
bahn (14) Uber eine mit einer Gitterstruktur versehene 
oder gelochte Stutzwalze (20) gefuhrt ist, die innensei- 
tig zumindest bereichsweise mit Druckluft oder der- 
gleichen beaufschlagt ist. 

21. Trockenpartie nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzwalze (20) zumindest in dem 
Abnahmebereich, in dem die Materialbahn und gege- 
benenfalls auch das Decksieb (18) von der StUtzwalze 
abgenommen wird, innenseitig mit Druckluft beauf- 
schlagt ist. 

22. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die Temperatur 
der Druckluft hoher als etwa 20°C ist. 

23. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB durch wenig- 
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stens einen PraUstromungstrockner (16) eine HeiBluft- 
bzw. HeiBdampfprallstromung erzeugt wird, deren 
Temperatur im Bereich von etwa 150 bis etwa 450°C 
liegt. 

24. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 5 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
Prallstromungstrockner (16) mit einer Mehrzahl von 
Hochleistungsdiisen versehen ist. 

25. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein to 
Prallstromungstrockner (16) mit zumindest einer 
Trocknerhaube versehen ist. 

26. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 

in Bahnlaufrichtung (L) hintereinander liegende, je- 15 
weils einem Prallstromungstrockner (16) zugeordnete 
Stiitzwalzen (20) vorgesehen sind und daB die ver- 
schiedenen Stiitzwalzen (20) zumindest teilweise einen 
unterschiedlichen Durchmesser besitzen. 

27. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 20 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
Prallstromungstrockner (16) mit einer in Bahnlaufrich- 
tung (L) und/oder quer zur Bahnlaufrichtung (L) in Zo- 
nen unterteilten Trocknerhaube versehen ist. 

28. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 25 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hochlei- 
stungsdiisen eines jeweiligen Prallstromungstrockners 
(16) wahrend des Belriebs einen gleichen konstanten 
Abstand von der Materialbahn (14) besitzen. 

29. Trockenpartie nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB der Abstand im Bereich von etwa 10 bis 
etwa 50 mm liegt. 

30. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Stromungs- 
geschwindigkeit einer jeweiligen HeiBluft- bzw. HeiB- 35 
dampfprallstromung im Bereich von etwa 60 bis etwa 
120 m/s liegt. 

3 1 . Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
oben liegender Prallstromungstrockner (16) einer un- 40 
ten liegenden Stiitzflache zugeordnet ist. 

32. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
unten liegender Prallstromungstrockner (16) einer 
oben liegenden Stiitzflache zugeordnet ist. 45 

33. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
bahn (14) in wenigstens einem Bereich zugleich beid- 
seitig mit einer jeweiligen HeiBluft- und/oder HeiB- 
dampfprallstromung beaufschlagbar ist, wobei sie vor- 50 
zugsweise zwischen zwei Siebbandern (18, 42; 18, 48) 
durch diesen Bereich hindurchgefuhrt ist. 

34. Trockenpartie nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Materialbahn (14) gerade oder ent- 
lang eines leicht gekriimmten Pfades durch den Be- 55 
reich einer beidseitigen Beaufschlagung gefuhrt ist. 

35. Trockenpartie nach Anspruch 33 oder 34, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens ein Siebband oder 
Stiitzband (18, 42, 44) uber mehrere StutzroUen (38) 
gefuhrt ist. 60 

36. Trockenpartie nach einem der Anspriiche 33 bis 

35, dadurch gekennzeichnet, daB die StutzroUen (38) in 
einer Ebene oder in einer leicht gekriimmten Flache 
liegen. 

37. Trockenpartie nach einem der Anspriiche 33 bis 65 

36, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein Sieb- 
band (18, 42, 44) aus Metall oder Kunststoff besteht. 

38. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 



spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
Prallstromungstrockner (16) in einem Anfangsbereich 
der Trockenpartie vorgesehen ist. 

39. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Trockengruppe mit zumindest einem TYockenzylinder 
(26) vorgesehen ist und daB wenigstens ein Prallstro- 
mungstrockner (16) vorzugsweise in Bahnlaufrichtung 
vor dieser TYockengruppe angeordnet ist, wobei die 
Materialbahn bei Erreichen des ersten Trockenzylin- 
ders (26) vorzugsweise bereits einen Trockengehalt be- 
sitzt, der hoher ist als etwa 55 bis etwa 70%. 

40. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
einreihige und/oder wenigstens eine zweireihige TYok- 
kengruppe vorgesehen ist. 

4 1 . Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
Prallstromungstrockner (16) in einem Endbereich der 
TVockenpartie (12) vorgesehen ist. 

42. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
Prallstromungstrockner (16) in einer Hauptverdamp- 
fungszone der Trockenpartie (12) vorgesehen ist. 

43. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 
in Bahnlaufrichtung (L) hintereinander liegende Prall- 
stromungstrockner (16) vorgesehen sind, durch die die 
Materialbahn (14) von entgegengesetzten Seiten her 
mit HeiBluft- bzw. HeiBdampfprallstromung beauf- 
schlagbar ist. 

44. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 
in Bahnlaufrichtung (L) hintereinander liegende Prall- 
stromungstrockner (16) vorgesehen sind, durch die die 
Materialbahn (14) von einer gleichen Seite her mit 
HeiBluft- bzw. HeiBdampfprallstromung beaufschlag- 
bar ist. 

45. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auBer wenig- 
stens einem, die Materialbahn einseitig beaufschlagen- 
den Prallstromungstrockner (16) wenigstens zwei ein- 
ander gegeniiberliegende, die Materialbahn (14) beid- 
seitig beaufschlagende Prallstromungstrockner (16', 
16") vorgesehen sind. 

46. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei 
in Bahnlaufrichtung hintereinander liegenden, die Ma- 
terialbahn (14) von einer gleichen Seite her mit HeiB- 
luft- bzw. HeiBdampfprallstromung beaufschlagenden 
PraUstromungstrocknern (16) wenigstens ein weiterer 
Prallstromungstrockner (16', 16", 16'") vorgesehen 
sind, um die Materialbahn (14) von der entgegenge- 
setzten Seite her oder beidseitig mit HeiBluft- bzw. 
HeiBdampfprallstromung zu beaufschlagen. 

47. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei 
in Bahnlaufrichtung (L) hintereinander liegenden, die 
Materialbahn (14) von entgegengesetzten Seiten her 
mit HeiBluft- bzw. HeiBdampfprallstromung beauf- 
schlagenden PraUstromungstrocknern (16) wenigstens 
ein Paar von einander gegenuberliegenden PraUstro- 
mungstrocknern (16', 16") vorgesehen ist, um die Ma- 
terialbahn beidseitig mit HeiBluft- bzw. HeiBdampf- 
praUstromung zu beaufschlagen. 

48. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Gruppe von drei hintereinander liegenden Prallstro- 
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mungstrocknereinheiten aus jeweils einem oder zwei 
einander gegeniiberliegenden Prallstromungstrocknern 
(16; 16 ,M ; 16*, 16") vorgesehen ist, in deren Bereich die 
Materialbahn (14) zunachst entlang einem Kreisbogen, 
anschlieBend in einer Ebene oder einer leicht ge- 5 
kriimmten Flache und anschlieBend wieder endang ei- 
nem Kreisbogen gefiihrt ist. 

49. Trockenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere in 
Bahnlaufrichtung (L) hintereinander liegende Prall- 10 
strSmungstrockner (16) vorgesehen sind und die Mate- 
rialbahn (14) durch diese Prallstromungstrockner (16) 
abwechselnd von entgegengesetzter Seite beaufschlagt 
ist. 

15 
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